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The invention relates to a method for directly or indi- 
rectly applying a liquid or paste-like coating medium to a con- 
tinuous surface. Said coating medium is applied in a number 
of individual application areas on the surface by means of a 
number of individual application nozzles (10) from which the 
coating medium is discharged. Said nozzles are in located at 
intervals from each other in the transversal and/or longitudinal 
direction of the surface, next to each other and/or behind each 
other, and are at a marked distance from the surface. Adjacent 
individual application areas run at least partially into their re- 
spective edge areas so that a layer of the coating medium is 
produced over essentially the entire width of the surface to be 




coated. An expulsion characteristic and/or a quantity of the 
expelled coating medium from one or more of the number of 

individual application nozzles (10) is varied in order to produce a desired transversal and/or longitudinal profile of the layer of coating 
medium and the coated surface is levelled. The expulsion characteristic and/or the quantity of coating medium that is expelled are varied 
differently, locally in relation to the transversal and/or longitudinal direction of the surface to be coated. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betiifft ein Verfahren zum direkten oder indirckten Auftragen eines fliissigen oder pastosen Auftragsmediums 
auf eine laufende Oberfiache, wobei das Auftragsmedium mittels einer Vielzahl von in Breitenrichtung und/odcr Langsrichtung der 
Oberflache voneinander beabstandet nebeneinander und/oder hintereinander angeordneten und deutlich von der Oberflache distanzierten 
Einzel-Auftragsdiisen (10), aus denen das Auftragsnaedium jeweils austritt, in einer Vielzahl von Einzel-Auftragsbereichen auf die 
Oberflache aufgetragen wild, sich jeweils benachbarte Einzcl-Auftragsbereiche in ihren jeweiligen Randbereichen zumindest teilweise 
durchdringen, so daB eine Auftragsmediumschicht iiber im wesentlichen die gesamte Breite der zu beschichtenden Oberflache erzeugt 
wird, eine AusstoBcharakteristik und/oder eine Menge des ausgestoBenen Auftragsmediums von einer oder mehreren der Vielzahl von 
Einzel-Auftragsdtisen (10) zur Erzeugung eines gewiinschten Quer- und/oder Langsprofils der Auftragsmediumschicht variiert wird, und 
die mit dem Auftragsmedium beschichtete Oberflache egalisiert wird. Das Variieren der AusstoBcharakteristik und/oder Jer Menge 
des ausgestoBenen Auftragsmediums erfolgt hierbei bezogen auf die Breitenrichtung und/oder die LSngsrichtung der zu beschichtenden 
Oberflache lokal unterschiedlich. 
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Vorrlchtung und Verfahren 
zum Auftragen eines flussigen oder pastosen Auftragsmediums 
auf einen laufenden Untergrund 

Beschreibunq 

Die vorliegende Erf indung betrifft ein Verfahren zum direkten oder indirekten 
Auftragen eines flussigen oder pastosen Auftragsmediums auf eine lauf ende 
Oberflache gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Ein derartiges Verfahren wird ubiicherweise im Rahmen von Streichanlagen 
eingesetzt, um eine laufende Oberflache, zum Beispiel eine Materialbahn, die 
etwa aus Papier, Karton oder einem Textilwerkstoff besteht, ein- oder 
beidseitig mit einer oder mehreren Schichten des Auftragsmediums, 
beispielsweise Farbe, Starke, impragnierflussigkeit oder dergleichen, zu 
versehen. Beim sogenannten direkten Auftrag wird das fliissige oder 
pastose Auftragsmedium von einer Auftragseinrichtung direkt auf die 
Oberflache der laufenden Materialbahn aufgetragen, die wahrend des 
Auftrags auf einer umlaufenden Stutzflache, beispielsweise einem 
Endlosband oder einer Gegenwaize, getragen wird. Beim indirekten Auftrag 
des Mediums wird das flussige oder pastose Auftragsmedium hingegen 
zunachst auf eine als Tragerflache dienende Gegenflache, z.B. die 
Oberflache einer als Auftrag waize ausgestatteten Gegen waize, auf gebracht, 
um von dort In einem Walzenspalt, durch den die Materialbahn hindurch- 
lauft, von der Auftragwaize auf die Materialbahn ubertragen zu werden. 

Ein gattungsgemaRes Verfahren gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
ist in der prioritatsalteren, jedoch nach dem Prioritatstag der vorliegenden 
Anmeldung veroffentlichten DE 197 22 159 A1 der Anmelderin offenbart. 
Bei diesem Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen 
oder pastosen Auftragsmediums auf eine laufende Oberflache, wird das 
Auftragsmedium mittels einer Vielzahl von in Breitenrichtung und/oder 
Langsrichtung der Oberflache voneinander beabstandet nebeneinander 
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und/oder hintereinander angeordneten und deutlich von der Oberflache 
distanzierten Einzel-Auftragsdusen, aus denen das Auftragsmedium jeweils 
austritt, in einer Vielzahl von Einzel-Auftragsbereichen auf die Oberflache 
aufgetragen. Hierbei durchdringen sich jeweils benachbarte Einzel- 
Auftragsbereiche in ihren jeweiligen Randbereichen zumindest teilweise, bo_ 
daB eine Auftragsmediumschicht uber im wesentlichen die gesamte Breite 
der zu beschichtenden Oberflache erzeugt wird. Zur Erzeugung eines 
gewunschten Quer- und/oder Langsprofils der Auftragsmediumschicht 
konnen hierbei eine AusstoBcharakteristik und/oder eine Menge des 
ausgestoBenen Auftragsmediums von einer oder mehreren der Vielzahl von 
Einzel-Auftragsdusen variiert werden. Zum Erzielen eines gleichmaSigen 
Strichgewichtes wird die Auftragsmediumschicht dann ubiicherweise noch 
egalisiert. 

Da sich bei dem vorhergenannten Verfahren die mittels der Einzel- 
Auftragsdusen erzeugten Einzel-Auftragsbereiche in ihren jeweiligen 
Randbereichen uberlappen, 1st dort das resultierende Strichgewicht bzw. 
Flachengewicht groBer als innerhalb des nicht uberlappenden Auftrags- 
bereichs einer einzelnen Duse. Bei bestimmten Auftragsparametern, 
insbesondere aber bei der Verwendung spezieller Auftragsmediumarten 
und/oder besonders hohen Laufgeschwindigkeiten, hat es sich heraus- 
gestellt, daB es beim nachfolgenden Egalisieren mittels einer den Einzel- 
Auftragsdusen in Laufrichtung der zu beschichtenden Oberflache nachge- 
schalteten Egalisiereinrichtung teilweise nicht mehr moglich ist die 
unterschiedlichen Strichgewichte in den uberlappenden und nicht uber- 
lappenden Auftragsbereichen der beschichteten Oberflache auszugleichen 
und somit ein insgesamt gleichmaBiges Strichergebnis zu erzielen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher das technische Problem zugrunde, 
das aus der DE 1 97 22 1 59 A1 bekannte Verfahren derart weiterzubilden, 
dais die im Zusammenhang mit den zuvor geschilderten kritischen Auftrags- 
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parametem auftretenden Ungenauigkeiten hinsichtlich des Strich- oder 
Flachengewichtes moglichst weitgehend vermieden werden. 

Dieses technische Problem wird gelost durch ein erfindungsgemaBes 
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruch 1 . 

Bei diesem Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines f lussigen 
Oder pastosen Auftragsmediums auf eine laufende Oberflache wird das 
Auftragsmedium mittels einer Vielzahl von in Breitenrichtung und/oder 
Langsrichtung der Oberflache voneinander beabstandet nebeneinander 
und/oder hintereinander angeordneten und deutllch von der Oberflache 
distanzierten Einzel-Auftragsdusen, aus denen das Auftragsmedium jeweils 
austritt, in einer Vielzahl von Einzel-Auftragsbereichen auf die Oberflache 
aufgetragen. Hierbei durchdrlngen sich jeweils benachbarte Einzel- 
Auftragsbereiche in ihren jeweiligen Randbereichen zumindest teilweise, so 
daB eine Auftragsmediumschicht uber im wesentlichen die gesamte Breite 
der zu beschichtenden Oberflache erzeugt wird. Ferner wird eine AusstolS- 
charakteristik und/oder eine Menge des ausgestoSenen Auftragsmediums 
von einer oder mehreren der Vielzahl von Einzel-Auftragsdusen zur 
Erzeugung eines gewunschten Quer- und/oder Langsprofils der Auftrags- 
mediumschicht variiert. AnschlieBend wird die mit dem Auftragsmedium 
beschichtete Oberflache egalisiert. Das zuvor genannte Variieren der 
AusstoBcharakteristik und/oder der Menge des ausgestoBenen Auftrags- 
mediums erf olgt bezogen auf die Breitenrichtung und/oder die Langsrichtung 
der zu beschichtenden Oberflache lokal unterschiedlich. 

Mit anderen Worten wird also die AusstoBcharakteristik und/oder die Menge 
des ausgestoBenen Auftragsmediums und damit auch die zu erzeugende 
Auftragsmediumschicht noch vor dem Egalisieren gezielt ortlich beeinfluBt. 
Die flachige beziehungsweise raumliche Ausdehnung dieser Art der lokalen 
Manipulation hangt naturlich stark von der unbeeinfluBten Standard- 
AusstoBcharakteristik und Standard-AusstoBmenge der verwendeten Einzel- 
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Auftragsdusen sowie deren Anordnung relativ zueinander und damit auch 
der GroBe, Form und Ausrichtung des Durchdringungs- oder Uberlappungs- 
bereichs der daraus resultierenden Einzel-Auftragsbereiche ab. Es ist 
ersichtlich, daB beispielsweise Einzel-Auftragsdusen mit einem schmalen, 
sich primar in Breitenrichtung erstreckenden Flachstrahl In der Regel eine_ 
geringere lokale Veranderung der AusstoScharakteristik und/oder der 
AusstoRmenge bezogen auf die Langsrichtung der zu beschichtenden Ober- 
flache benotigen als etwa Einzel-Auftragsdusen mit einem konventionellen 
Spruhkegel, die eine entsprechende Variation sowohl in Breiten- als auch in 
Langsrichtung erfordern werden. Ein gleiches gilt analog in Abhangigkeit der 
GroBe, Form und Ausrichtung der sich durchdringenden oder uberlappenden 
Randgebiete benachbarter Einzel-Auftragsbereiche. 

Das erfindungsgemaSe Verfahren gestattet es auf vorteilhafte Art und 
Weise, die Strichgewichts- bzw. Flachengewichtsunterschiede in den mittels 
der Einzel-Auftragsdusen erzeugten uberlappenden Randbereichen der 
Einzel-Auftragsbereiche erheblich zu reduzieren. Insbesondere bei der 
Verwendung verarbeitungstechnisch schwieriger Auftragsmediumarten 
und/oder hohen Laufgeschwindigkeiten der zu beschichtenden Oberflache 
ist es daher beim nachfolgenden Egalisieren moglich, die nunmehr nur noch 
geringen Unterschiede in der erzeugten Auftragsmediumschicht effektiv 
auszugleichen und somit ein insgesamt gleichmaSiges Strichergebnis zu 
erzielen. Dies tragt wesentlich zur Herstellung eines qualitativ hochwertigen 
Endproduktes bei. Selbstverstandlich ist die Erfindung grundsatzlich auch 
im Hinblick auf weniger kritische Auftragsmediumarten und Auftrags- 
parameter anwendbar und kann in diesem Fallen ebenfalls zu einer weiteren 
Verbesserung des Auftragsergebnisses fuhren, 

Ein vorteilhaftes Ausfuhrungsmerkmal des erfindungsgemaBen Verfahrens 
sieht vor, daB das lokal unterschiedliche Variieren der AusstoBcharakteristik 
durch Ablenken des aus den Einzel-Auftragsdusen austretenden Auftrags- 
mediums erfolgt. Ein solcher Verfahrensschritt wird zweckmafligerweise in 
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Verbindung mit einer geeigneten Ablenkeinrichtung ausgef iihrt. Es ist hierbei 
jedoch nicht zwingend erforderlich an Jeder Einzel-Auftragsduse eine 
Ablenkung zu erzeugen; es kann fur bestimmte Anwendungsfalle bereits 
ausreichend sein, nur in Verbindung mit bestimmten Einzel-Auftragsdusen 
eine derartige Manipulation durchzufuhren. Eine Ablenkung kann grund:;^ 
satzlich an einer oder mehreren Stellen der raumlichen Spruhverteilung des 
austretenden Auftragsmediums erfolgen. Diese MaBnahmen gestatten es, 
die nnitteis der Einzel-Auftragsdiisen erzeugten Einzel-Auftragsbereiche und 
deren zumindest teilweise uberlappenden Randbereiche gezielt zu 
beeinflussen und auf diese Weise die Strich- bzw. Flachengewichte der 
uberlappenden und nicht uberlappenden Auftragsbereiche einander 
weitgehend anzugleichen. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsmerkmal des erfindungs- 
gemalSen Verfahrens erfolgt das Ablenken des Auftragsmediums durch 
Anblasen des aus den Einzel-Auftragsdusen austretenden Auftragsmediums 
mittels eines gasformigen Mediums. Als gasformiges Medium wird vorzugs- 
weise Luft verwendet, es konnen jedoch auch andere geeignete Gase Oder 
Gasmischungen Anwendung finden. Zum Ausstoflen des gasformigen 
Mediums sind beispielsweise eine oder mehrere Blasdusen einsetzbar, aus 
denen das gasformige Medium gerichtet auf das austretende Auftrags- 
medium bzw. Teilbereiche davon stromt. Somit wird die AusstofS- 
charakteristik von einer oder mehreren Einzel-Auftragsdiisen und damit auch 
die Verteilung des Auftragsmdiums und das daraus resultierende ortliche 
Strich- bzw. Flachengewicht entsprechend beeinfluBt. Die Blasdusen konnen 
verstellbar ausgebildet und in eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung 
eingebunden sein. 

Eine andere Variante des erfindungsgemaRen Verfahrens wiederum sieht 
vor, das Ablenken des Auftragsmediums mittels mindestens einer Ablenk- 
platte auszufuhren. Die Ablenkplatte ist entweder stationar oder aber 
vorzugsweise verstellbar und/oder in einer oder mehreren Achsen be wegbar 
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ausgebildet und kann bezogen auf ihre Langsachse und die AusstolSrichtung 
einer Einzel-Auftragsduse eine ebene, abgewinkelte, in einer oder mehreren 
Ebenen kurvenformig gekrummte oder andere geeignete Form aufweisen. 
Des weiteren kann die Ablenkpiatte bezogen auf ihre Querachse sowie die 
ortliche Querschnittsform des mittels der Einzel-Auftragsduse erzeugten^ 
Auftragsmediumstrahls geradlinig, abgewinkelt, kurvenformig gekrummt 
Oder in einer anderen geeigneten Form ausgestattet sein. Auch ist es 
moglich, die Geometrie der Ablenkpiatte selbst veranderlich auszubilden. 
Auch ist es zweckmaBig, die verstellbare Ablenkpiatte in eine Steuer- 
und/oder Regeleinrichtung einzubinden. Auf diese Weise konnen mit Hilfe 
der zuvor genannten Verfahrensschritte gezielt bestimmte Bereiche des 
Auftragsmediumstrahls oder sogar der gesamte Strahl abgelenkt und somit 
die Ausstol^charakteristik lokal beeinfluf^t werden. 

GemaS einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung kann das lokal 
unterschiediiche Variieren der Ausstol^charakteristik auch durch Verdrehen 
und/oder Kippen vorbestimmter Einzel-Auftragsdusen erfolgen. Eine 
derartige Verstellung kann je nach Anwendungsfall grundsatzlich sowohl nur 
an bestimmten ausgewahlten Einzel-Auftragsdusen, als auch an samtlichen 
Einzel-Auftragsdusen durchgefuhrt werden. Des weiteren konnen die jewel- 
ligen, zu einer Auftragseinheit zusammengefaBten Einzel-Auftragsdusen 
individueil unterschiedlich oder auch in Gruppen oder in ihrer Gesamtheit 
gleichgerichtet verdreht und/oder gekippt werden. Durch diese Verfahrens- 
merkmale laSt sich das Strich- bzw. Flachengewicht in den iiberlappenden 
und nicht uberlappenden Zonen der Einzel-Auftragsbereiche besonders 
effektiv beeinflussen. Die drehbaren und/oder kippbaren Einzel-Auftrags- 
dusen werden hierbei zweckmaBigerweise in eine geeignete Steuer- 
und/oder Regeleinrichtung eingebunden. 

Eine noch andere vorteilhafte AusfCihrungsform des erfindungsgemaRen 
Verfahrens sieht vor, da(S das lokal unterschiediiche Variieren der 
Ausstoftcharakteristik und/oder der Menge des ausgestoBenen Auftrags- 
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mediums durch zumindest teilweises Absperren und/oder Abdecken von 
einer oder mehreren Einzel- Auftragsdusen erf olgt. Dies ist beispielsweise mit 
Hilfe von mit einer oder mehreren Einzel-Auftragsdusen korrespondierenden 
Schieber- oder Abdeckelementen realisierbar, die sowohl gleiche als auch 
unterschiedliche Konstruktionen und Formen aufweisen konnen. Auch diese_ 
Schieber- oder Abdeckelemente sind zweckmaSigerweise Tell einer Steuer- 
und/oder Regeleinrichtung. Eine Absperrung und/oder Abdeckung ist sowohl 
an einzelnen DCisen und/oder dem von ihnen erzeugten Dusenstrahl als auch 
an mehreren oder sogar alien Dusen durchfuhrbar. Der Grad der Absperrung 
und/oder Abdeckung kann hierbei fur alle oder bestimmte Dusen gleich sein 
oder sich von Duse zu Duse unterscheiden. Durch das zumindest teilweise 
Oder zeitweilig auch vollstandige Absperren und/oder Abdecken wird die 
Spruhform der Einzel-Auftragsdusen und folgllch auch die ortliche 
Auftragsmenge wirkungsvoll beeinftu&t und somit auf besonders einfache 
und effektive Art und Weise noch vor dem Egalisieren eine moglichst 
gleichmaBige Verteilung des Auftragsmediums auf der zu beschichtenden 
Oberflache erzielt. 

Ein weiteres bevorzugtes AusfCihrungsmerkmal des erfindungsgemaBen 
Verfahrens sieht schlielSlich vor, daSdas lokal unterschiedliche Variieren der 
AusstoScharakteristik und/oder der Menge des ausgestoBenen Auftrags- 
mediums durch zumindest zeitweiliges Beimengen eines Verdunnungsmittels 
in das mittels den Einzel-Auftragsdusen auszustoBende und/oder aus den 
Einzel-Auftragsdusen austretende Auftragsmedium erfolgt. Das Beimengen 
kann also vor Eintritt des Auftragsmediums in eine Einzel-Auftragsduse 
und/oder innerhalb der Einzel-Auftragsduse und/oder innerhalb des 
eigentlichen Dusenstrahls bzw. Teilbereichen davon stattfinden. Hierzu ist 
eine geeignete separate oder integrierte Beimengungseinrichtung vorzu- 
sehen, die, sofern sie einstellbar ausgebiidet ist, zweckmaBigerweise an 
eine geeignete Steuer- und oder Regeleinrichtung angeschlossen werden 
kann. Sofern eine Beimischung in den Dusenstrahl hinein beabsichtigt ist, 
konnen dafur beispielsweise separate Spruheinrichtung vorgesehen sein. 
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Oder die Einzel-Auftragsdiise kann mit separaten Spriihoffnungen fur das 
Auftragsmedium und das Verdunnungsmittels ausgestattet sein. Die 
Spruheinrichtungen konnen hierbei gleiche oder unterschiedliche Spriih- 
eigenschaften aufweisen. Als Verdiinnungsmittel dient vorzugsweise 
Wasser, In Abhangigkeit der Art des Auftragsmediums sind natiirlich auch_ 
andere geeignete Verdunnungsmittel denkbar. Eine Beimengung kann 
sowohl in Verbindung miteinzelnen als auch mehreren Einzel-Auftragsdusen 
erfolgen, wobei die Beimengungsquantitat jeweils gleich oder unter- 
schiedlich sein kann. Auch diese Verfahrensmerkmale ermoglichen bei 
verarbeitungstechniscli schwierigen Auftragsmediumarten und Auftrags- 
parametern das Erzielen eines sehr gleichmaBigen Flachen- bzw. 
Strichgewichtes. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung mit zusatzlichen 
Ausgestaltsdetails und weiteren Vorteilen sind nachfolgend naher 
beschrieben und eriautert. 

Das erfindungsgennaBe Verfahren wird gemaR einem ersten Ausfuhrungs- 
beispiel im Rahmen einer Vorrichtung angewendet, die im vorliegenden Fall 
als Vorrichtung zum direkten Auftragen eines flussigen oder pastosen 
Auftragsmediums auf eine laufende Materialbahn ausgelegt ist. Die 
Vorrichtung umfaSt eine Gegen- bzw. Stiitzwalze, iiber die die Materialbahn 
lauft. Des weiteren weist die Vorrichtung einen der Stutzwaize gegen- 
uberliegenden Tragbalken auf, an dem eine Auftragseinrichtung gehalten ist. 
Die Auftragseinrichtung ist mit einem das Auftragsmedium zufuhrenden 
Verteilrohr ausgestattet, an das eine Vielzahl von bezogen auf die 
Breitenrichtung der Materialbahn voneinander beabstahdet nebeneinander 
angeordnete Einzel-Auftragsdusen vorgesehen sind, die sich hier in einer 
geraden Reihe gleichmafiig verteilt quer uber die gesamte Materialbahnbreite 
erstrecken. Die jeweiligen Einzel-Auftragsdusen sind von der Oberftache der 
zu beschichtenden Materialbahn distanziert. Jede der Singel-Auftragsdusen 
ist im vorliegenden Beispiel uber eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung 
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einzein ansteuerbar, so daS die Abstrahlcharakteristik der Einzel- 
Auftragsdusen und/oder die Menge des abgestrahlten Auftragsmediums zur 
Voreinstellung eines gewunschten Quer- und/oder Langsprofils der 
Auftragsmediumschicht manipuliert werden kann. Der Auftragseinrichtung 
ist bezogen auf die Drehrichtung der Stutzwaize eine Egalisiereinrichtung iru 
Form einer Rakeleinrichtung nachgeschaltet. 

Aus den jeweiligen Einzel-Auftragsdusen tritt das Auftragsmedium in Form 
eines sich kegei- oder keilformig erweiternden und durch die Umgebungs- 
atmosphare verlauf enden Freistrahls aus, wird auf die Materialbahn gespriiht 
und biidet dort einen der jeweiligen Diise zugehorigen Elnzel-Auftrags- 
bereich. Beim Spriihen durchdringen bzw. uberlappen sich die jeweils 
benachbarten Freistrahlen und damit auch die erzeugten Einzel-Auftrags- 
bereiche in ihren jeweiligen Randbereichen teilweise. Des weiteren wird 
wahrend des SprCihens be! Bedarf die AusstoRcharakteristik und/oder die 
Menge des ausgestoBenen Auftragsmediums von einer oder mehreren der 
Vielzahl von Einzel-Auftragsdusen zur Erzeugung eines gewunschten Quer- 
und/oder Langsprofils der Auftragsmediumschicht variiert. Das Auftrags- 
medium wird im vorliegenden Fall im UberschuS aufgetragen. Der erzeugte 
Auftrag wird anschlieSend mittels der Rakeleinrichtung egalisiert und so das 
endgCiltige Langs- und/oder Querprofil eingestellt. 

Bei verarbeitungstechnisch unkritischen Auftragsmediumtypen und 
Auftragsparametern wird wahrend des zuvor eriauterten allgemeinen 
Aufspruhvorgangs auf der Materialbahn eine Auftragsmediumschicht von 
im wesentlichen gleicher Schichtdicke uber die gesamte Breite der lauf enden 
Materialbahn erzeugt. Bei einer derartigen Auftragsmediumschicht ist durch 
das nachfolgende Egalisieren leicht ein gleichmaBiges Strich- bzw. 
Flachengewicht erzielbar. Bei bestimmten Auftragsmediumtypen und 
Auftragsparametern jedoch sind die in den Uberlappungszonen der durch 
das Spriihen erzeugten Einzel-Auftragsbereiche auftretenden geringen 
Schichtdickenunterschiede und die damit verbundenen Strichgewicht- bzw. 
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Flachengewichtsunterschiede nicht mehr durch das anschlieBende 
Egaiisieren allein auszugleichen. 

Aus diesem Grund erfolgt in den letztgenannten Fallen das Variieren der 
AusstoBcharakteristik und/oder der Menge des ausgestoBenen Auftrags-_ 
mediums bezogen auf die Breitenrichtung und/oder die Langsrichtung der zu 
beschichtenden Oberflache lokal unterschiedlich. Die zu erzeugende 
Auftragsmediumschicht wird also noch vor dem Egaiisieren gezielt ortlich 
beeinfluBt, um die Strichgewichts- bzw. Flachengewichtsunterschiede 
zwischen uberlappenden und nicht uberlappenden Zonen der Einzel- 
Auftragsbereiche soweit zu reduzieren, dalS diese leicht durch den 
Egalisiervorgang ausgeglichen werden konnen und ein insgesamt gleich- 
maBiges Strichergebnis reaiislerbar ist. 

Die nachfolgenden Ausfuhrungsbeispiele verwenden ebenfalls die in dem 
vorangegangenen allgemeinen ersten Ausfiihrungsbeispiel dargelegten 
grundlegenden Verfahrensschritte sowie die in diesem Zusammenhang 
eingesetzte Vorrichtung. Auf eine wiederholte Eriauterung der wesens- 
gleichen Verfahrensschritte sowie Vorrichtungselemente wird daher 
nachf olgend verzichtet und statt dessen nur auf davon abweichende Details 
Bezug genommen. 

GemaReiner zweiten Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemaGen Verf ahrens, 
bei der Einzel-Auftragsdusen mit einem kegelformigen Spruhbild verwendet 
werden, erfolgt das lokal unterschiedliche Variieren der AusstoB- 
charakteristik der Einzel-Auftragsdusen dadurch, daB das aus den 
Einzel-Auftragsdusen austretende Auftragsmedium durch Anblasen mittels 
eines gasformigen Mediums abgelenkt und so die ursprunglichen AusstoB- 
eigenschaften der Duse lokal verandert wird. Bei dem gasformigen Medium 
handelt es sich im vorliegenden Beispiel um Luft, die aus als Ablenk- 
einrichtungen fungierenden Luftblasdusen ausstromt. Die Luftblasdusen sind 
von einer oder mehreren Seiten her auf den Spruhkegel einer jeweiligen 
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Einzei-Auftragsduse gerichtet. Die Biasdusen sind versteilbar ausgebtldet, 
so da& bei Bedarf sowohl die Anbiasrichtung als auch die Strdmungs- 
geschwindigkeit und/oder die Stromungsverteilung der ausstromenden Luft 
beeinflulSbar sind. Die Biasdusen sind ferner in eine Steuer- und/oder 
Regeleinrichtung eingebunden, die mittels Sensoren das von dert 
Einzel-Auftragsdusen erzeugte Quer- und/oder Langsprofil noch vor dem 
Egalisieren erfafSt und in Abhangigkeit der ermittelten Profilwerte die 
Biasdusen entsprechend nachregelt. 

Gema& einer dritten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalSen Verfahrens 
erfolgt das lokal unterschiedliche Variieren der AusstoScharakteristik der 
Einzel-Auftragsdusen mittels im wesentlichen ebenen Ablenkplatten, die mit 
Hilfe von Stellgliedern in einer oder mehreren Achsen bewegbar sind. Pro 
Einzel-Auftragsdiise sind hierbei eine oder mehrere Ablenkplatten vorge- 
sehen, die unterhalb der betreffenden DCisen in bzw. an dem austretenden 
DCisenstrahl angeordnet sind. Wie die im zweiten AusfCihrungsbeispiel 
genannten Biasdusen sind auch die beweglichen Ablenkplatten in entspre- 
chender Weise in eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung eingebunden. 
Mittels der Ablenkplatten werden bei Bedarf gezielt bestimmte Bereiche des 
Auftragsmediumstrahls abgelenkt und somit die AusstoBcharakteristik und 
damit auch ortliche Verteilung des Auftragsmedium in der erzeugten 
Auftragsmediumschicht noch vor dem Egalisieren lokal beeinfluSt. 

GemaB einer vierten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wird das lokal unterschiedliche Variieren der AusstoBcharakteristik durch 
Verdrehen und/oder Kippen der Einzel-Auftragsdusen ausgefuhrt. Die Dreh- 
und/oder Kippbewegung wird hierbei durch mit den betreffenden Einzel- 
Auftragsdusen korrespondierende Stellglieder ermoglicht. Die drehbaren 
und/oder kippbaren Einzel-Auftragsdusen sowie deren Stellglieder sind in 
eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung eingebunden, die mittels Sensoren 
das von den Einzel-Auftragsdusen erzeugte Quer- und/oder Langsprofil noch 
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vor dem Egalisieren erfaBt und in Abhanglgkeit der ermittelten Profilwerte 
die Dreh- und/oder Kippbewegung der Einzel-Auftragsdusen regelt. 

GemaR einer fiinften Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen Verf ahrens 
erfolgt das lokal unterschiedliche Variieren der Aussto&charaktertstik_ 
und/oder der Menge des ausgestoRenen Auftragsmediums durch zumindest 
teilweises Absperren und/oder Abdecken von einer oder mehreren Einzel- 
Auftragsdusen. Zu diesem Zweck ist vor dem Dusenausgang und/oder im 
Bereich des Dusenstrahls einer betreffenden Einzel-Auftragsduse ein 
bewegliches Schieber- oder Abdeckeiement vorgesehen, das mittels eines 
Stellgliedes zu betatigen ist. Die Schieber- oder Abdeckelemente sind mit 
ihren Stellglledern analog zu den vorhergehend eriauterten Ausfiihrungs- 
beispielen in eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung eingebunden, die 
mittels Sensoren das von den Einzel-Auftragsdusen erzeugte Quer- und/oder 
Langsprofil noch vor dem Egalisieren erfaBt und in Abhangigkeit der 
ermittelten Profilwerte die Schieber- oder Abdeckelemente entsprechend 
betatigt bzw. nachregelt. Der Grad der Absperrung und/oder Abdeckung ist 
hierbei in Abhangigkeit der jeweiligen Auftragsparameter und der MeRwerte 
der Sensoren fur alie oder nur bestimmte der mit den Schieber- oder 
Abdeckeiementen ausgestatteten Einzel-Auftragsdusen entweder gleich oder 
unterschiedlich. Auf diese Weise wird die Form des aus den DCisen 
ausgestoRenen Auftragsmediumstrahls sowie das Spruhbild und folglich 
auch die ortliche Auftragsmenge und das damit zusammenhangende 
Flachen- bzw. Strichgewicht noch vor dem Egalisieren lokal beeinfluBt. 

GemaR einer sechsten Ausfiihrungsform des erfindungsgemalSen Verfahrens 
wird das lokal unterschiedliche Variieren der AusstoBcharakteristik und/oder 
der Menge des ausgestoBenen Auftragsmediums durch zumindest zeitweili- 
ges Beimengen eines Verdunnungsmittels, im vorliegenden Beispiel Wasser, 
in das mittels den Einzel-Auftragsdusen auszustoBende Auftragsmedium 
realisiert. Zu diesem Zweck sind bestimmte Einzel-Auftragsdusen einer 
DusenreihemiteinereinstellbarenBeimengungseinrichtungausgestattet,die 
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wiederum analog zu den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsvarianten an eine 
Steuer- und oder Regeleinrichtung angeschlossen ist. In Abhangigkeit der 
von den Sensoren der Steuer- und/oder Regeleinrichtung erf aBten MeBwerte 
des mittels den Einzel-Auftragsdusen erzeugten Quer- und/oder Langsprof lis 
wird in den betreffenden Dusen der Grad der Beimengung des Wassers_ 
entsprechend eingestellt bzw. geregelt und somit das Flachen- bzw. 
Strichgewicht der resultierenden Auftragsmediumschicht sowie deren 
physikalische Eigenschaften gezielt lokal beeinfluSt. Wie in den 
vorhergenannten Beispielen auch, wird dann durch den nachfolgenden 
Egalisiervorgang ein insgesamt gleichmaSiges Strichergebnis verwirklicht. 

GemaB einer siebten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens 
erfolgt das lokal unterschiedliche Variieren der Ausstolicharakteristik durch 
zumindest zeitweiliges thermisches Beeinflussen des mittels der Etnzel- 
Auftragsdusen auszustoBenden und/oder aus den Einzel-Auftragsdusen 
austretenden und/oder auf die laufende Oberflache vordosierten Auftrags- 
mediums. Eine solchethermische Beelnflussung kann insbesondere dadurch 
erzielt werden, daB die Einzel-Auftragsdusen und damit auch das 
auszustoBende Auftragsmedium aufgeheizt werden. Des weiteren ist die 
thermische Beeinflussung auch mittels HeiBluft oder Dampf, insbesondere 
Wasserdampf, durchfuhrbar; in einem solchen Fall konnen eine oder 
mehrere Einzel-Auftragsdusen zum Beispiel als Zweistoff-DCisen ausgebildet 
sein, d.h. also f iir HeiBluft/Dampf und fur das Auftragsmedium. Hinsichtlich 
derthermischen Beeinflussung der bereits vordosierten Auftragsschicht wird 
auf den Inhalt der prioritatsalteren, jedoch nach dem Prioritatstag der 
vorliegenden Anmeldung veroffentlichen DE 1 98 00 954 A1 der Anmelderin 
verwiesen. Mit Hilfe der vorher beschriebenen MaBnahmen gemaB der 
siebten Ausfuhrungsform kann besonders effektiv das sog. Filmsplitting 
vermieden werden. Das auf die laufende Oberflache aufgetragene Medium 
trocknet langsamer und seine Viskoelastizitat wird reduziert. Dadurch 
verflieBt das Auftragsmedium besser und Auftragsdickenunterschiede und 
UnregelmaBigkeiten in der Oberf lachenstruktur der Auftragsschicht werden 
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leichter ausgeglichen, so dalS es unter bestimmten Voraussetzungen sogar 
mdglich ist, auf ein nachfolgendes Egalisieren mittels einer Egalisier- bzw. 
Rakeleinrichtung zu verzichten. Die durch Dampf, insbesondere Wasser- 
dampf , in die Auftragsschicht eingebrachte Feuchtigkeit kann mittels einer 
nachgeschaltetenTrocknungsvorrichtung wiederentferntwerden, ohnedal^ 
dabei die Zusammensetzung der Auftragsschicht beeintrachtigt wird. 

GemaB einer achten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens, 
die bei Bedarf auch mit wenigstens einer der zuvor beschriebenen Varianten 
kombinierbar ist, werden Dusenstrahlen benachbarter Einzel-AuftragsdCisen 
mit einem Versatz zueinander abgestrahlt. Auf diese Weise wird ein Abstand 
zwischen den Dusenstrahlen gewahrleistet und eine gegenseitige Dusen- 
strahlberuhrung und/oder Dusenstrahlinterferenz vermieden. Mit anderen 
Worten findet also keine oder keine wesentliche Durchdringung der 
Dusenstrahlen wahrend des eigentlichen Spriihvorgangs und/oder beim 
Auftreffen der Dusenstrahlen auf die zu beschichtende Oberflache statt. Die 
zumindest teilweise Uberlappung der Einzel-Auftragsbereiche, die bei 
geeigneter Duseneinstellung durchaus auSerst gering werden kann, ergibt 
sich bei einer solchen Anordnung folglich erst durch die Fortschritts- 
bewegung der laufenden Oberflache. Diese Verfahrensvariante hat sich 
insbesondere bei der Verwendung von Flachstrahldusen bewahrt, die einen 
relativ breit gefacherten, schmalen Flachstrahl (Freistrahl) mit einem scharf 
begrenzten Spriihbild erzeugen. 

Der Versatz der Dusenstrahlen benachbarter Einzel-Auftragsdusen kann 
beispielsweise durch ein in Langsrichtung der zu beschichtenden Oberflache 
versetztes Abstrahlen der Dusenstrahlen erzielt werden. Zu diesem Zweck 
konnen jeweiis benachbarte Einzel-Auftragsdusen (oder auch Dusengruppen) 
um eine vorbestimmte Distanz in Langsrichtung der zu beschichtenden 
Oberflache zueinander versetzt an einem Tragbalken und/oder einem 
verteilrohr fur das Auftragsmedium oder dergleichen angeordnet sein. Oder 
die Dusen konnen relativ zu einer Bezugsebene unterschiedlich lang 
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ausgebildet und/oder in ihrem Abstand zu ihrem Befestigungspunkt und/oder 
zu der zu beschichtenden Oberfiache individuell einstellbar ausgebildet sein, 
um den gewiinschten Versatz zu erzieien. Der Versatz der Einzel-Auftrags- 
diisen liegt vorzugsweise in einem Bereich von 5-25 mm, Je nach 
Abstrahlcharakteristik und dem gegenseitigem Abstand der Dusen kanrL 
jedoch durchaus erheblich von diesem Wertebereich abgewichen werden. 

Der Versatz der Dusenstrahlen benachbarter Einzel-Auftragsdusen kann 
daruber hinaus durch ein bezogen auf die Breitenrichtung der zu 
beschichtenden Oberfiache um einen vorbestimmten gleichgerichteten 
Winkel schrages Abstrahlen der Dusenstrahlen erzieit werden. Diese 
Variante eignet sich besonders fur Anwendungsfaile, bei denen als 
Einzel-Auftragsdusen eingesetzte Fiachstrahldusen auf einer genneinsamen, 
zur Breitenrichtung der zu beschichtenden Oberfiache im wesentlichen 
parallelen Achse angeordnet sind. In dieser Anordnung wurden sich die 
Dusenstrahlen bei einem entsprechenden seitlichen Abstand normaierweise 
beruhren. Durch eine gleichgerichtete, leicht verdrehte oder verdrehbare 
bzw. verschwenkbare Anordnung der Einzel-Auftragsdusen jedoch kann ein 
Abstand zwischen den Dusenstrahlen erzeugt und eine gegenseitige 
Dusenstrahlberuhrung und/oder Diisenstrahlinterferenz vermieden werden. 
Die Dusenstrahlen werden dadurch bezogen auf die Breitenrichtung der zu 
beschichtenden Oberfiache mit einen vorbestimmten gleichgerichteten 
(jedoch nicht zwingenderweise fur jede Duse gleichen) Winkel schrag 
abgestrahlt. Dieser Effekt kann naturlich auch dadurch erzieit werden, daB 
die Dusengeometrie und/oder die Abstrahlcharakteristik entsprechend 
eingestellt wird. Bezogen auf die Breitenrichtung der zu beschichtenden 
Oberfiache liegt der schrage Abstrahlwinkel vorzugsweise in einem Bereich 
von 5-15 Grad. Je nach Abstrahlcharakteristik und dem gegenseitigem 
Abstand der Dusen kann jedoch durchaus erheblich von diesem Werte- 
bereich abgewichen werden. 
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Die Erfindung ist nicht auf das obige Ausfuhrungsbeispiel, das lediglich der 
allgemeinen Eriauterung des Grundgedankens der Erfindung dient, 
beschrankt. Inn Rahmen des Schutzumfangs kann das erfindungsgemaBe 
Verfahren vielmehr auch andere als die oben beschriebenen Ausgestaltungs- 
formen annehmen. Das Verfahren kann hierbei insbesondere Merkmale^ 
aufweisen, die eine Kombination aus den jeweiiigen Einzelmerkmalen der 
Anspruche darstelien. Wie in den obigen Ausfuhrungsbeispielen bereits 
angedeutet, mussen die in Verbindung mit den erfindungsgemalSen 
Verfahrensschritten einzusetzenden Vorrichtungselemente nicht zwingender- 
weise fur jede Einzel-Auftragsduse vorgesehen werden. Fur bestimmte 
Anwendungen ist es durchaus ausreichend nur einige ausgewahlte Einzel- 
Auftragsduse, Einzel-Auftragsbereiche bzw. deren Teilabschnitte mit diesen 
Elementen auszurusten. So ist es beispielsweise denkbar, in einer 
Dusenreihe nur Jede zweite Einzel-Auftragsduse entsprechend auszustatten 
Oder bei mehreren hintereinander angeordneten Dusenreihen ein bestimmtes 
Verteilungsmuster dieser Vorrichtungselemente vorzusehen. 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
Auftragen eines flussigen oder pastosen Auftragsmediums auf einen 
laufenden Untergrund, wobei der laufende Untergrund bei direktem Auftrag 
die Oberflache einer laufenden Materialbahn, insbesondere aus Papier, 
Karton oder Textilwerkstoff, ist bzw. bei indirektem Auftrag die Oberflache 
eines Ubertragselements, beispielsweise einer Obertragswaize, ist, welches 
das Auftragsmedium dann an die Materialbahn (ibertragt, und wobei man 
das Auftragsmedium mittels wenigstens einer Flachstrahlduse als Flach- 
strahl an den Untergrund abgibt. 

Beim dem vorstehend diskutierten Einsatz von Flachstrahldusen hat es sich 
in der Praxis als weiteres Problem ergeben, daR die AusstoBcharakteristik 
dieser Flachstrahldusen nicht die gewunschte, in Fig. 3 gepunktet darge- 
stellte Form aufweist, die sich durch eine uber die gesamte Strahlbreite B 
im wesentlichen konstante Strahldicke d auszeichnet, sondern aufgrund 



wo 00/18514 PCT/EP99/07241 

- 17 - 

eines in der Fachsprache als "Knochenbildung" bezeichneten Effekts, die in 
Fig. 3 gestrichelt dargestellte Form aufweist, welche durch Verdlckungen 
des Strahlproflls in den Seitenendberelciien S und dem Mittelbereich M der 
Strahlbreite charakterisiert ist. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Moglichkeit aufzuzeigen, mittels 
derer sich die gewunschte gleichmaBig dicke AusstoBcharakteristik erzielen 
laBt, bzw. die AusstoScharakteristik von Flachstrahldusen der gewiinschten 
gleichmalSig dicken Charakteristik zumindest angenahert werden kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaS durch ein Verfahren der vorstehend 
genannten Art gelost, bei welchem man das Auftragsmedium im Bereich der 
Bildung des Flachstrahls mittels wenigstens eines Hilfsmediums beeinfluRt. 
Mit Hilfe dieses Hilfsmediums kann der Ansammlung von Auftragsmedium 
in den Seitenendbereichen S bzw. im Mittelbereich M des Flachstrahls 
entgegengewirkt werden bzw. kann eine derartige Ansammlung soger voll- 
standig vermieden werden, so dafS sich die gewunschte uber die gesamte 
Strahlbreite gleichmaSig dicke AusstoBcharakteristik ergibt. 

Die Verteilung des Auftragsmediums uber die Strahlbreite kann sowohl 
durch Zufuhr von Hilfsstoffen als auch durch die Einwirkung von 
Hilfsstrahlung als Hilfsmedlen beelnfluBt werden. 

Als Hilfsstoffe kommen beispielsweise Gase oder FlCissigkeiten in Frage, 
welche dem Auftragsmedium vorzugsweise unter Druck zugefuhrt werden. 
Aufgrund der einfachen Verfiigbarkeit und der geringen mit ihrem Einsatz 
verbundenen Kosten konnen als Gase vorteilhafterweise Luft oder/und 
Dampf, vorzugsweise Wasserdampf, verwendet werden. Als Flussigkeiten 
kommen beispielsweise Wasser oder/und Auftragsmedium in Betracht. 

Wie vorstehend bereits angesprochen, kann das Auftragsmedium auch 
mittels einer beliebigen Art von Strahlung beeinfluBt werden, welche in der 
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Lage ist, auf das Auftragsmedium eine Kraft auszuuben. Beispieisweise 
kann das Auftragsmedium durch Ultraschall, vorzugsweise hochf requenten 
Ultraschall, beeinfluBt werden. Das Hilfsmedlum kann dem Auftragsmedium 
mit einer im Hinblick auf die gewunschte VergleichmafSigung der AusstoS- 
charakteristik geeigneten, beispieisweise runden oder flachen oder-- 
besonders geformten Charakteristik zugefuhrt werden. Fur den Fall der 
Beeinflussung des Auftragsmediums mittels Druckluft oder Ultraschall wird 
vorgeschlagen, die Strahlcharakteristik des Hilfsmediums so zu wahlen, daB 
auf den Auftragsmediumstrahl besonders in dessen Seitenendbereichen S 
und in dessen Mittelbereich M ein der Bildung der Ausbuchtungen des 
Knochenprofils vorbeugender bzw. entgegenwirkender Druck ausgeiibt wird. 
Im Falle der Zufuhr von Flussigkeit, insbesondere Auftragsmedium, als 
Hilfsmedium 1st es hingegen vorteilhaft, diese Flussigkeit hauptsachlich den 
eingeschnurten Bereichen E zwischen den Seitenendbereichen S und dem 
Mittelbereich M des Strahls zuzufuhren, um das Strahlprofil in diesen 
Bereichen "aufzufullen". 

Die Zufiihrrichtung des Auftragsmediums und die Zufuhrrichtung des 
Hilfsmediums konnen erfindungsgemaB einen Winkel von zwischen etwa 
20° und etwa 130° einschlieBen. 

Das Auftragsmedium kann mittels des Hilfsmediums dann besonders 
effektiv beeinfluBt werden, wenn das Auftragsmedium als Primarstrahl mit 
im wesentlichen kreisformigen Querschnitt zugefuhrt und zur Bildung des 
Flachstrahls gegen eine relativ zur Zufuhrrichtung des Primarstrahls schrag 
verlaufende Flache geleitet wird. Verlauft diese Flachstrahl-Bildungsflache 
quer zur Zufuhrrichtung des Auftragsmediums gekrummt, so kann hierdurch 
der Strahl besonders breit gefachert werden. Die Bildung einer uber die 
Strahlbreite im wesentlichen gleichmaBigen AusstoBcharakteristik kann 
dadurch unterstiitzt werden, daR die Zufuhrrichtung des Primarstrahls mit 
einer in ihrer Verlangerung in der Flachstrahl-Bildungsflache verlaufenden 
Geraden einen Winkels von zwischen etwa 5° und etwa 25° einschliefSt. 
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Wirkt das Hilfsmedium auf das Auftragsmedium von dessen der Flachstrahl- 
Bildungsflache abgewandter Selteher ein, so wird der Auftragsmediumstrahl 
zwischen der Flachstrahl-Bildungsflache und dem gleichmaSigen 
Druckluftstrahl gefiihrt bzw. geformt, was eine besonders effektive 
Beeinf lussung der AusstoBcharakteristik der Flachstrahlduse ermoglicht, Bei _ 
der vorstehend beschriebenen Ausblldung der Flachstrahlduse mit einer 
Flachstrahl-Bildungsflache kann der Erhalt einer gleichmaBigen AusstoB- 
charakteristik daher bereits durch Einsatz eines Druckgases, beispielsweise 
Druckluft unterstutzt werden, das dem Auftragsmediumstrahl mit einer uber 
seine Strahlbreite im wesentlichen gleichmaRigen Strahlcharakteristik 
zugefuhrt wird. 

Als besonders effektiv hat sich die Zufuhr des Hilfsmediums an einer 
Position erwiesen, die in Zufuhrrichtung des Auftragsmediums hochstens 
10 mm nach dem Beginn der Flachstrahl-Bildungsflache angeordnet ist. 
Daruber hinaus ist es vorteilhaft, wenn diese Position in unmittelbarer 
Nachbarschaft des Dusenausgangs angeordnet ist, d.h. in einem Abstand 
von hochstens 15 mm zum Dusenausgang. 

Ein uber die gesamte Arbeitsbreite der Materialbahn gleichmaSiges 
Auftragsprofil kann bei Einsatz erfindungsgemaBer FlachstrahldCisen erreicht 
werden, wenn die Auftragsvorrichtung eine Mehrzahl von uber die 
Arbeitsbreite verteilt angeordneten Auftragsdusen umfaSt. Hinsichtlich der 
Moglichkeiten der in Laufrichtung bzw. Querrichtung der Materialbahn 
vesetzten Anordnung dieser Mehrzahl von FlachstrahldCisen sei auf die 
vorstehende Diskussion der Auftragsdusen verwiesen. 

Nach einem weiteren Gesichtspunkt betrifft die Erfindung ferner eine 
Vorrichtung zum Auftragen eines flussigen oder pastosen Auftragsmediums 
auf einen laufenden Untergrund, wobei der laufende Untergrund bei 
direktem Auftrag die Oberflache einer laufenden Materialbahn, insbesondere 
aus Papier, Karton oder Textilwerkstoff , ist bzw. bei indirektem Auftrag die 
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Oberflache eines Ubertragselements, beispielsweise einer Ubertragswaize, 
ist, welches das Auftragsmedium dann an die Materialbahn Cibertragt, und 
wobei die Auftragsvorrichtung wenigstens eine Auftragsdiise umfaBt, 
welche das Auftragsmedium als Flachstrahl an den Untergrund abgibt. 
Hinjichtlich der Weiterbildungsmoglichkeiten dieser Vorrichtung und der^ 
damit erzielbaren Vorteile sei auf die vorstehende Diskussion des 
erfindungsgemalSen Auftragsverfahrens verwiesen. 

Die die VergleichmalSigung der Flachstrahl-AusstoBcharakteristik betreffende 
Erfindung wird im folgenden an einem Ausfuhrungsbeispiel anhand der 
beigefugten Zeichung naher eriautert werden. Es stellt dar: 

Fig. 1 ein geschnittene Seitenansicht einer erfindungsgemaRen Flach- 

strahlduse; 

Fig. 2 eine weitere Schnittanslcht der erfindungsgemaRen Flach- 

strahlduse langs der Linie 11-11 in Fig. 1; und 

Fig. 3 eine schematische Darstellung verschiedener AusstoB- 

charakteristiken zur Eriauterung der diesem Aspekt der 
Erfindung zugrundeliegenden Problematik. 

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemalSe Flachstrahldiise allgemein mit 10 
bezeichnet. Sie umfaRt ein Basisteil 1 2, in welchem sich ein Zuf Cihrkanal 1 4 
fur Auftragsmedium 16 zwischen einem Eintrittsende 14a und einer Strahl- 
formungskammer 1 8 erstreckt. Der Zufuhrkanal 14 weist einen im wesent- 
lichen kreisformigen Querschnitt auf {s. Fig. 2) und verjiingt sich auf einem 
Abschnitt 14b zur Strahlformungskammer 18 hin. 

In der Strahlformungskammer 18 trifft das Auftragsmedium 16 auf eine 
Strahlbildungsflache 20, die beziiglich der Auftragsmedium-Zufuhrrichtung 
Z geneigt verlauft. Insbesondere schlieRt eine in der Flache 20 im 
wesentlichen in Verlangerung zur Zufuhrrichtung Z verlaufende Gerade G 
mit dieser Zufuhrrichtung Z einen Winkel y ein, dessen Wert vorzugsweise 
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zwischen etwa 5° und etwa 25° betragt. Wie in Fig. 2 dargestellt ist, 
verlauft die Strahlbildungsflache 20 iiberdies bezogen auf das zugefuhrte 
Auftragmedium 16 in Querrichtung Q wannenartig gekrumnnt, um eine 
breite Auff§cherung des Auftragsnnediumstrahls sicherzustellen. Um dem 
Auftragsmedium 1 6 ausreichend Zeit zur Ausbildung des gewunschten _ 
Flachstrahlprofils (in Fig. 3 gepunktet dargestellt) zu geben, ist die 
Strahlbildungsflache 20 iiberdies langs eines Ansatzes 1 2a des Basistells 1 2 
verlangert, der sich uber das austrittsseitige Ende 18b der Strahlformungs- 
kammer 1 8 hinaus erstreckt. 

Zur Unterstiitzung der Ausbildung der gewunschten Flachstrahl-Charak- 
teristik weist die erfindungsgemaBe Flachstrahlduse 10 auf der der Strahl- 
bildungsflache 20 gegenuberliegenden Seite der Strahlformungskamnner 1 6 
einen weiteren Zuftihrkanal 22 zum Zufuhren eines Hilfsstoffs 21 auf. Der 
Hilfsstoff 21 kann beispielsweise eln Druckgas, wie Druckluft oder unter 
Druck zugefuhrter Wasserdampf, oder eine Flussigkeit, beispielsweise 
Wasser oder Auftragsmedium, sein. Der Hilfsstoff-Zufuhrkanal 22 verlauft 
dabei in einer Hilfsstoff-Zufuhrrichtung X, welche mit der Auftragsmedium- 
Zufuhrrichtung Z einen Winkel p einschlieSt, dessen Wert zwischen etwa 
20° und etwa 130°, im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel etwa 90°, 
betragt. 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform einer insbesondere fur den 
Einsatz von Druckluft als Hilfsstoff ausgebildeten Flachstrahlduse 10 
verengt sich der Hilfsstoff-Zufuhrkanal 22 in seinem an die Kammer 18 
angrenzenden Abschnitt 22b in Auftragsmedium-Zuf (ihrrichtung Z, wahrend 
sich der gleiche Abschnitt 22b gemalS Fig. ,2 in Querrichtung Q aufweitet. 
Der Hilfsstoff 21 tritt aus dem Hilfsstoff-Zufuhrkanal 22 also als Flachstrahl 
aus, der das Auftragsmedium 1 6 in der Strahlformungskammer 1 8 uber die 
gesamte Strahlbreite gleichma(iig gegen die Strahlbildungsflache 20 druckt. 
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Zusatzlich oder alternativ zur Zufuhr eines Hilfsstoffes 21 kann die Bildung 
der Strahlcharaktersitik im Bereich der Strahlformungskammer 18 bzw. der 
Strahlbildungsflache 20 auch mittels einer geeigneten Strahlungsart, 
beispielsweise mittels Ultraschail, beeinfluSt werden. Hierzu umfalJt die 
Flachstrahlduse 10 eine Ultraschallquelle 24, deren Schalldruck auf das_ 
Auftragsmedium 1 6 im Bereich der Strahlformungskammer 1 8 einwirkt, und 
zwar wieder von der der Strahlbildungsflache 20 entgegengesetzten Selte 
her. 

Nachzutragen ist noch, daB der Abstand d1 zwischen der Zentralachse X 
des Hilfsstoff-ZufCihrkanals 22 und dem Beginn der Strahlformungskammer 
18 hochstens 10 mm betragen sollte, und daB in analoger Weise der 
Abstand d2 zwischen dieser Achse X und dem Ende 18b der Strahl- 
formungskammer 1 8 hochstens 1 5 mm betragen sollte. 
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Anspruche 

1. Verfahren zum direkten oder indirekten Auftragen eines flussigen 
Oder pastosen Auftragsmediums auf eine laufende Oberf lache, wobei 

das Auftragsmedium mittels einer Vielzahl von in 
Breitenrichtung und/oder Langsrichtung der Oberflache voneinander 
beabstandet nebeneinander und/oder hintereinander angeordneten 
und deutlich von der Oberflache distanzierten Einzel-Auftragsdusen, 
aus denen das Auftragsmedium jeweils austritt, in einer Vielzahl von 
Einzel-Auftragsbereichen auf die Oberflache aufgetragen wird, 

sich jeweils benachbarte Einzel-Auftragsbereiche in ihren 
jeweiiigen Randbereichen zumindest teilweise durchdringen, so da& 
eine Auftragsmediumschlcht iiber im wesentlichen die gesamte Breite 
der zu beschichtenden Oberflache erzeugt wIrd, 

eine Aussto&charakteristik und/oder eine Menge des ausge- 
stoBenen Auftragsmediums von efner oder mehreren der Vielzahl von 
Einzel-Auftragsdusen zur Erzeugung eines gewunschten Quer- 
und/oder Langsprofils der Auftragsmediumschicht variiert wird, und 

die mit dem Auftragsmedium beschichtete Oberflache egalisiert 

wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Variieren der AusstoBcharakteristik 
und/oder der Menge des ausgestoBenen Auftragsmediums bezogen 
auf die Breitenrichtung und/oder die Langsrichtung der zu 
beschichtenden Oberflache lokal unterschiedlich erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daS das lokal unterschiedliche Variieren der 
AusstoBcharakteristik durch Ablenken des aus den Einzel-Auftrags- 
dusen austretenden Auftragsmediums erfolgt. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daS das Ablenken des Auftragsmediums 
durch Anblasen des aus den Einzel-AuftragsdClsen austretenden 
Auftragsmediums mittels eines gasformigen Mediums erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, da& das Ablenken des Auftragsmediums 
mittels mindestens einer Ablenkplatte erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dalSdas lokal unterschiedliche Variieren der 
AusstoBcharakteristik durch Verdrehen und/oder Kippen 
vorbestimmter Einzel-Auftragsdusen erfolgt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, da&das lokal unterschiedliche Variieren der 
Aussto&charakteristik und/oder der Menge des ausgestoQenen 
Auftragsmediums durch zumindest teilweises Absperren und/oder 
Abdecken von einer oder mehreren Einzel-Auftragsdusen erfolgt. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dalSdas lokal unterschiedliche Variieren der 
AusstoRcharakteristik und/oder der Menge des ausgestoSenen 
Auftragsmediums durch zumindest zeitweiliges Beimengen eines 
Verdunnungsmittels in das mittels den Einzel-Auftragsdusen 
auszustoBende und/oder aus den Einzel-Auftragsdusen austretende 
Auftragsmedium erfolgt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprCiche, 
dadurch gekennzeichnet, daBdas lokal unterschiedliche Variieren der 
AusstoBcharakteristik durch zumindest zeitweiliges thermisches 
Beeinflussen des mittels der Einzel-Auftragsdusen auszustolJenden 
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und/oder aus den Einzel-Auftragsdusen austretenden und/oder auf die 
laufende Oberflache vordosierten Auftragsmediums erfolgt. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, dad die thermische Beeinflussung durch_ 
Aufheizen der Dusen erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB die thermische Beeinflussung mittels 
HeiBluft Oder Dampf, insbesondere Wasserdampf, erfolgt. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi Dusenstrahlen benachbarter Einzel- 
Auftragsdusen mit einem Versatz zuelnander abgestrahit werden, so 
daS ein Abstand zwischen den Dusenstrahlen gewahrleistet ist und 
eine gegenseitige Dusenstrahlberuhrung und/oder Dusenstrahl- 
interferenz vermieden wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, daS der Versatz der Dusenstrahlen benach- 
barter Einzel-Auftragsdusen durch ein in Langsrichtung der zu 
beschichtenden Oberflache versetztes Abstrahlen der Dusenstrahlen 
erzielt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, da&der Versatz der Dusenstrahlen benach- 
barter Einzel- Auftragsdusen durch ein bezogen auf die Breitenrichtung 
der zu beschichtenden Oberflache um einen vorbestimmten gleich- 
gerichteten V/inkel schrages Abstrahlen der Dusenstrahlen erzielt 
wird. 
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14. Verfahren zum Auftragen eines flussigen oder pastdsen 
Auftragsmediums (16) auf einen laufenden Untergrund, 

wobei der laufende Untergrund bei direktem Auftrag die 
Oberflache einer laufenden Materialbahn, insbesondere aus Papier, 
5 Karton oder Textilwerkstoff, ist bzw. bei indirektem Auftrag die_ 

Oberflache eines Ubertragselements, beispielsweise einer 
Ubertragswaize, ist, welches das Auftragsmedium dann an die 
Materialbahn libertragt, und 

wobei man das Auftragsmedium (16) mittels wenigstens einer 
10 Auftragsduse (10) als Flachstrahl an den Untergrund abgibt, 

dadurch gekennzeichnet, daS man das Auftragsmedium (16) im 
Bereich ( 1 8/20) der Bildung des Flachstrahls mittels wenigstens eines 
Hilfsmediums (21, 25) beeinflufit. 

15 15. Verfahren nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, dal2 das Hilfsmedium ein Hilfsstoff (21) Ist, 
beispielsweise ein vorzugsweise unter Druck zugefuhrtes Gas oder 
eine vorzugsweise unter Druck zugefuhrte Flussigkeit. 

20 16. Verfahren nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Gas Luft oder/und Dampf , vorzugs- 
weise Wasserdampf, ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, 

25 dadurch gekennzeichnet, da& die Flussigkeit Wasser oder/und ein 

Auftragsmedium ist. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Hilfsmedium eine Hilfsstrahlung 
30 (25) ist, welche beispielsweise als Ultraschall, vorzugsweise 

hochfrequenter Ultraschall, zugefiihrt wird. 
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19. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, da& die Zufuhrrichtung (Z) des 
Auftragsmediums (21) und die Zufuhrrichtung (X) des Hilfsmediums 
(21, 25) einen Winkel {fi) von zwischen etwa 20^ und etwa 130° 
5 einschlieSen. 



20. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 19, 

dadurch gekennzeichnet, daS das Auftragsmedium (16) als Primar- 
strahl mit im wesentlichen kreisformigem Querschnitt zugefiihrt und 
10 zur Bildung des Flachstrahls gegen eine relativ zur Zufuhrrichtung (Z) 

des Primarstrahls schrag verlaufende Flache (20) geleitet wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 20, 

dadurch gekennzeichnet, daHdie Flachstrahl-Bildungsflache (20) quer 
15 (Q) zur Zufuhrrichtung (Z) des Auftragsmediums (16) gekriimmt 

verlauft. 



22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, 

dadurch gekennzeichnet, daBdie Zufuhrrichtung (Z) des Primarstrahls 

20 mit einer in ihrer Verlangerung in der Flachstrahl-Bildungsflache (20) 

verlaufenden Geraden (G) einen Winkel (y) von zwischen etwa 5° 
und etwa 25^ einschlielit. 



23. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 22, 
25 dadurch gekennzeichnet, dafi das Hilfsmedium (21, 25) an einer 

Position auf das Auftragsmedium (16) einwirkt, die in Zufuhrrichtung 
(Z) hochstens 1 0 mm nach dem Beginp der Flachstrahl-Bildungsflache 
(20) angeordnet ist. 



30 



10 



wo 00/18514 PCT/EP99/07241 

- 28 - 

24. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 23, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Hilfsmedium (21, 25) an einer 
Position auf das Auftragsmedium { 1 6) einwirkt, die hochstens 1 5 mm 
vom Dusenausgang (18b) entfemt angeordnet 1st. 

25. Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 24, 

dadurch gekennzeichnet, daZ das Hilfsmedium (21, 25) auf das 
Auftragsmedium (1 6) von dessen der Flachstrahl-Bildungsflache (20) 
abgewandter Seite her einwirkt. 

26. Verfahren nach einem der Anspruche 14 bis 25, 

dadurch gekennzeichnet, daS sie eine Mehrzahl von iiber die Arbeits- 
breite verteilt angeordneten Auftragsdusen (10) umfaBt. 



15 27. Vorrichtung zum Auftragen eines flussigen oder pastosen 
Auftragsmediums (16) auf einen laufenden Untergrund, 

wobei der laufende Untergrund bei direktem Auftrag die 
Oberflache einer iaufenden Materialbahn, insbesondere aus Papier, 
Karton oder Textilwerkstoff, ist bzw. bei indirektem Auftrag die 

20 Oberflache eines Obertragselements, beispielsweise einer 

Ubertragswaize, ist, welches das Auftragsmedium dann an die 
Materialbahn ubertragt, und 

wobei die Auftragsvorrichtung wenigstens eine Auftragsduse 
( 1 0) umf aSt, welche das Auftragsmedium ( 1 6) als Flachstrahl an den 

25 Untergrund abgibt, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsduse (10) im Bereich 
(18/20) der Bildung des Flachstrahls eine Einrichtung (22, 24) zum 
Beeinflussen des Auftragsmediums (26) mittels wenigstens eines 
Hilfsmediums (21, 24) umfaBt. 



30 
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28. Vorrichtung nach Anspruch 27, 

dadurch gekennzeichnet, dal^ das Hilfsmedium ein Hiifsstoff (21) ist 
und dail die Einrichtung zum Beeinflussen des Auftragsmediums 
wenigstens eine Zufiihrleltung (22) zum Zufuhren des Hilfsstoffs (21 ) 
5 umfaSt. 

29, Vorrichtung nach Anspruch 28, 

dadurch gekennzeichnet, dalS der Hiifsstoff (21) ein vorzugsweise 
unter Druck zugefuhrtes Gas oder eine vorzugsweise unter Druck 
10 zugefuhrte Flussigkeit ist. 



30. Vorrichtung nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, da&das Gas Luft oder/und Dampf, vorzugs- 
weise Wasserdampf, ist. 

15 

31, Vorrichtung nach Anspruch 29, 

dadurch gekennzeichnet, daQ> die Flussigkeit Wasser oder/und 
Auftragsmedium ist. 



20 32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 31, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Hiifsstoff (21) auf das Auftrags- 
medium (16) mit einem runden oder flachen oder speziell geformten 
Strahlquerschnitt einwirkt. 



25 33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 32, 

dadurch gekennzeichnet, dafS das Hilfsmedium eine Hilfsstrahlung 
(25) ist und da(5 die Einrichtung zum Beeinflussen des Auftrags- 
mediums (16) wenigstens einen Sender (24) zum Emittieren der 
Hilfsstrahlung umfaSt. 



30 
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34, Vorrichtung nach Anspruch 33, 

dadurch gekennzeichnet, dal^ die Hilfsstrahlung (25) Uitraschall, 
vorzugsweise hochfrequenter Ultraschall, ist. 



5 35. V^orrichtung nach Anspruch 33 oder 34, 

dadurch gekennzeichnet, dafi die Hilfsstrahlung (25) auf das 
Auftragsmedium (16) mit einer runden oder flachen oder speziell 
geformten Strahlcharakteristik einwirkt. 



10 36. Vorrichtung nach einem der Anspruche 27 bis 35, 

dadurch gekennzeichnet, daS die Zufuhrrichtung (Z) des 
Auftragsmediums (16) und die Zufuhrrichtung (X) des Hilfsmediums 
(21, 24) einen Winkel (P) von zwischen etwa 20° und etwa 130° 
einschliellen. 

15 

37. Vorrichtung nach einem der Anspruche 27 bis 36, 

dadurch gekennzeichnet, dafS die Auftragsduse (10) einen Auftrags- 
medium-Zufuhrkanal (14) mit im wesentllchen kreisformigem Quer- 
schnitt und eine an diesen Zuf uhrkanal ( 1 4) anschlieRende und relativ 
20 zur Zufuhrrichtung (Z) des Zufuhrkanals (14) schrag verlaufende 

Flache (20) umfaBt. 



38. Vorrichtung nach Anspruch 37, 

dadurch gekennzeichnet, da&die Flachstrahl-Bildungsf lache (20) quer 
25 (Q) zur Zufuhrrichtung (Z) des Auftragsmediums (16) gekrummt 

veriauft. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 37 oder 38, 

dadurch gekennzeichnet, dafidie Zufuhrrichtung (Z) des Zufuhrkanals 
30 (14) mit einer in ihrer Verlangerung in der Flachstrahl-Bildungsflache 

(20) verlaufenden Geraden (G) einen Winkel (y) von zwischen etwa 
5° und etwa 25° einschliefit. 
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40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 37 bis 39, 

dadurch gekennzeichnet, da& das Hilfsmedium (21, 24) an einer 
Position auf das Auftragsmedium (1 6) einwirkt, die in Zufuhrrichtung 
(Z) hochstens 1 0 mm nach dem Beginn der Flachstrahl-Bildungsf lache 
(20) angeordnet ist. 

41 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 37 bis 40, 

dadurch gekennzeichnet, dalS das Hilfsmedium (21, 24) an einer 
Position auf das Auftragsmedium ( 1 6) einwirkt, die hochstens 1 5 mm 
vom Dusenausgang (18b) entfernt angeordnet ist. 

42. Vorrichtung nach einem der Anspruche 37 bis 41, 

dadurch gekennzeichnet, da& das Hilfsmedium (21, 24) auf das 
Auftragsmedium (16) von dessen der Flachstrahl-Bildungsf lache (20) 
abgewandter Seite her einwirkt. 

43. Vorrichtung nach einem der Anspruche 27 bis 42, 

dadurch gekennzeichnet, dal2 sle eine Mehrzahl von uber die 
Arbeitsbreite verteilt angeordneten Auftragsdusen (10) umfaHt. 
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